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I/TLnventiqn a pour objet un procSdfi de calage pneumatique et les produits 

et raoyens do mise en oeuvre du proc6d6, destines notarament • au calage 

de produits dans leurs eraballages • 

L f invention se rattachs notamment aux secteurs techniques de la manutention 
5 de l'emballags et de l f emmagasinage • 

Les techniques connues actuellement de calage des produits dans leurs em- 
ballages consis^tent g§h6ralement & utiliser des frlsons de toutes matieres, 
granules divers, dSchets divers, papiers froisfis, papiers cloqu6s et nappes de 
cloques. 

10 ces produits de garnissage prfisentent de notables inconv^nients en parti- 

culler dans la phase de stoekage par suite da leur foisonnement ; lors des mani- 
pulations, des transports } au moment da deballage j et enfin lorsqu 1 !! faut se 
dSbarrasser de ces produits encombrants • 

L* objet de l f invention remfidie a ces inconvenients et produit d , importants 
15 avantages qui ressortircmt de la description. 

Suivant une premiere caractSristique de 1* invention, le procfidfe est carac- 
t6ris6 en ce qur 1 a partir d f una gains souple , ou d f una feuille souple pliee, ou 
de feuille s de matl&re souple appliquSoB l'une contre I'autre, on forme par sou* 
dure, collage ou autre mode de liaison, une multiplicity de poches de mdmes 
20 dimensions ou de dimensions difffirentes ; on trans forme le produit ainsl obtenu, 
notamment au moment de l f utilisation, en gonflant les poches, c'est-a-dire en 
leur dormant une expansion, de facon 4 constituer des chapelets, des bands s, 
des feuille s de toutes formes et dimensions pr6sentant des bailee dont c ha crane 
forme un coussin ou cale pneumatlque, amortisseur ; on dispose ou on inte reals 
25 & la demande et selon les n&cesslt6s ces coussins ou cales pneumatlque s entre 
l'emballage et les produits emball£s, dans le cas d 9 application aux emballages. 

Les caractfiristiquas de l 9 invention of front des avantages considerables 
par rapport a la technique connue ♦ A titre d f example, on note t 
- le coefficient de foisonnement du produit, objet de I 1 invention est tr&s su- 
30 pgrieur a ceux des produits folsonnants, tels que frlsons de papier, le rapport 
moyen 6tant de l'ordre de deux cents. Par rapport aux produits non folsonnants, 
tels que granules en polystyrene expansS, 1' a vantage est Evident, et notamment 
au niveau du transport. L'ficonomie de transports entre le lieu de production et 
celui d 1 utilisation ainsl que les frais d'entrepots. 
35 - tin autre a vantage reside dans le fait que la constitution de chapelets ou 
bandes perroet de dSgager rapidemant ce mode de calage du produit emballfe, sans 
en rfepandre tout autour de l^mballage comma on le constate g6n6ra lament 
-•on note 6 ga lament la trSs faible densitS du produit gonflfi. 

Ces caractferistiques et d'autres encore ressortiront bien de la suite de 
4° la description. 
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Pour bien fixer l'objet da V invention, sans toutefois le limiter, dans les 
dessins annexes s 

- la figure 1 est une vue en perspective d'une gaine sur laquelle out etfi 
rSalisees en continu une multiplicity de poches non gonflfies ; cette gaine 
6tant conditionnSe sous forme de rouleau 

- la figure 2 est une vue en perspective, semblable k celle de la figure 1 
mais ou la bande .conditionnSe en rouleau est realisfee par soudure de poches 
indSpendantes non gonflfees : la prendre poche, rSalisfie dans une portion de 
gaine par example , est represer^ant liaison aux autre s poches 

- la figure 3 est une vue par tie He en perspective de poches intercomnrunicantes 
r6alis£es en continu 

- la figure U est k plus grande fechelle une vue en coupe transversals d»une 
poche r6alis6e k partir d»une gaine, on a illustrS en traits mixtes 1' expan- 
sion de la poche pour former une bulle 

- la figure 5 est una vue en coupe transversals d'une poche semblable k celle 
illustrfie figure A mais rfealisfie k partir de deux feuilles de matiSre souple 
appliqufeesl'une sur l f autre 

- la figure 6 est une vue en perspective de bandes aplaties, prSsentant des 
poches, coupfees en longueurs fixes et conditionnfees en paquets compacts 

10 - la figure 7 est une vue sehfematique , illustrant un smballage r£alis£ au 
moyen de produits de calage objets de 1» invention j le chapelet de bulle s 
remplissant efficacemant 1'intervalle entre le produit k emballer et 1'embal- 
lage 

- la figure 8 est une vue illustrant une succession de bulle s intercommunicate 
25 tes prSsentant k I'une de ses extrferoitfis una valve ou buse pour autoriser le 

gonflage de celle -ci; un canal de remplissage ayant 6t6 realise sur l'un-des 
cbtka 

- la figure 9 est une vue en coupe selon la ligne 9-9 de la figure^ 8 

- la figure 10 illustre le positionnement d»un produit ou agent gonflant k 
3<H l'intSrieur des bulles k former 

- la figure 11 est une vue selon la figure 10, las bulles ayant 6te gonflSes par 
le biais de l»action d'une filfevation de temperature sch&natisSe par des fl&cbfes 

- 1* figure 12 illustre une gaine composes dlune seule bande partagfte en deux 
parties, les produits ou agents gonflants ayant 6t6 disposes sur l'une d'elle 
, la figure 13 illustre la gaine selon la figure 12 apr&s repliage et soudures 
transversales sfeparant les diff&rentes bulles 

- les figures 1A et 15 illustrant le cas d«un produit ou agent gonflant k deux 
compos ant 8 s&par£s par un film intermfidiaire 

- la figure 16 illustre la gaine dfefinie selon les figures 14 et 15, l^l^va- 
40 tion de temperature ayant fait disparaitre le film interafediaire 
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- la figure 17 est une vue shhematique du procedS et moyens de mise en oeuvre 
du gonflage par depression 

- la £igure 18 est une vue £ plus grande 6c he lie de la partie amont de la cham- 
bre de depression. 

5 Afin de rendre plus concret l f objet de 1' invention, on le decrit maintenant 

d»une maniere non limitative illustree aux figures des dessins. 

On a illustr6 & la figure 7 l f emballage d f un produit P dans un con tenant C, 
un chape let de bulles B ayant ete disposS pour assurer le gamissage • Les cha- 
pe lets sont realists soit 4 partir de poches fabriquees isolement B^, pufifenfre 
10 ellss par tout raoyen approprie tel que soudure 3 (figure 2), soit k partir d f une 
gaine ou bande continue G de dimensions et nature convenables (figures 1,3 et 4). 

La gaine ou bande continue G presente une multiplicite de poches reali- 
sees par soudure, collage ou autre mode de liaison ; ces poches pouvant £tre 
Isoldes les unes des autres (figure 1) ou lntercommunlcantes (figure 3)» 
15 Avant I 1 operation de gonflage les produit s de calage se presentent sous la 

forme de bande s ou feuilles aplatles, pouvant e*tre coupees en longueurs fixes 
et logeea en paquets compacts (figure 6), ou bien conditionnees en rouleau R 
de tres grande dimension (figures 1 et 2)* 

Selon le procede, a partir d f une bande ou feuille scrapie aplatie on assure 
20 dans de bonnes conditions le gonflage de la dite bande ou feuille au moyen de 
dispositif approprie de facon i obtenir la formation de bulles ou chape let de 
bulles. Le produit obtenu assure le gamissage de l*e space formfi e.ntre l f element 
4 emballer et l f emballage* 

Apres 1» enlevement de celui-ci par l'utilisateur, on per fore chacune des 
25 bulles de facon 4 diminuer le volume du produit et lui redonner sensiblement 
8 on aspect initial* 

La gaine ou bande continue G ainsl que les poches peuvent $tre consti- 
tute 3 par une gaine tubulaire souple extrudee (figure 1) ou par une feuille de 
matiere souple pliee (figure 12) ou encore par des feuilles de matl&re souple 
30 appliquees l'une centre l f autre (figures 5 et 

Les poches B^ et I? sont executees par une soudure liant les epaisseursT 
ou parois de la gaine, de la feuille pliee ou des feuilles mises en superposi- 
tion # 

Comme le montre la figure 3, dans le cas ou les poches B? sont intercommu- 
35 nicantes la soudure n»est que partielle de maniere £ delimiter par des sou- 
dures longitudinales des canaux reliant les poches B 3 entre elles. 

D f une maniere preferee quoique non limitative le gonflage des poches et 
B 2 ou B 3 est realist sur le lieu d f utilisation du produit et ceci suivant divers 
procedes relatifs aux differentes variantes de realisation du produit suivant 
40 1» invention . 
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Suivant une forme de realisation illustrSe figure 6 les poches, qui sont 
de preference isolSes les unes des autres, prSsentent un appendice 1* dont 
l^xtrdfiiitfi est perc£e par Une sonde de gonflage. 

Apr&s formation de la bulle, 1* orifice mSnagS par la p6n6tration de la 

5 sonde est bouch6 ou isole par soudure ou collage de l 1 appendice 7?~. 

Dans le cas ou les poches sont intercoinmunicantes (figures 3, 8, 9) leur 
gonflage est assure par une sonde ou buse 2^ plac^e sur la pr emigre poche • Le 
canal de la derniSre poche est obturfi par tout moyen appropri6. AprSs gonflage 
et formation du chape let de bulles, le trou de passage ou orifice de la sonde 

10 ou de la buse est 6 gale men t obtur6. 

On note que dans cette forme de realisation le canal peut ttre soit central 
(figure 3) soit lateral (figures 8 et 9). Dans ce dernier cas le canal 3 1 est 
realise sur le bord de la gaine applatie 3, chacune des poches etant reliSe 
& ce canal principal 3^ par des canaux trans versaux 3 2 . 

15 Le fluide introduit dans les poches peut dtre liquids ou gazeux j 1 titre 

d f exemple on cite l»air, ou dans le cas de gas liqu6fie, le Fr6on. 

gonflage de la gaine peut egaleraent dtre obtenu par decomposition d f un 
produit ou agent gonflant A (figures 10 et 12), de toute nature, introduit dans 
chaque poche lors de sa formation. 

20 La decomposition de ces produit s A, assurant un degagoment de gas par exam- 

ple, et par suite I'expansion des poches et la formation des bulles, est reali- 
36c par un moyen ext6rieur physique, thermique, chimique ou autre, agissant au 
travers de l f 6paisseur de la gaine. 

Cette decomposition ou volatilisation peut St re obtenue par exemple par 

25 chauffage du produit ou agent A au travers de la parol de la gaine pa* haute 

frequence (vingt sept megacycles par exemple). D'une maniere pr6feree mais~nul- 
lement limitative, la gaine sera form6e par une bande de polyethyl&ne dont 
l»angle de perte dielectrique est insignifiant. L»agent ou produit gonflant 
dont le coefficient de perte dielectrique permet son echauf fement, se volatili- 

30 sera et assurera le gonflage de la poche, sans porter at te into 4 la resistance 
de la gaine. 

Ie chauffage de 1* agent A peut 6galement dtre obtenu par rayormement de 
convection ou.par ultra sons agissant au travers de l^paisseur de la gaine. 
Le produit ou agent gonflant sera de preference d»une nature telle que le 
35 gas obtenu soit d'une totale innocuite et non combustible. 

L* introduction de 1' agent gonflant dans la gaine peut dtre realise de dif- 
ferentes fa<?ons conme illustre schrematiquement et non limitativement aux figu- 
res 10 4 16 des dessins. 
AO Conme le montre la figure 10, la gaine est composes de deux bande s de ma- 
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ti&re souple 4 et La bande 4 regoit et transporte les doses d 1 
agent gonflant A judicieusement espacees suivant le sens de defi- 
lement de la gaine. La bande recouvre ensuite la premiere sur 
laquelle elle est fix^e par soudure ou collages lateraux 6. Des 

5 soudures ou collages transversaux deiimitent les poches. 

Suivant une variante illustree figures 12 et 13 f la gaine 
est compos£e d'une seule bande 2 dont la largeur est partag^e sui- 
vant deux plages jl e * l£- I»es doses d' agent gonflaht A sont dis- 
poshes sur la plage 7 « tandis que la plage 2_ recouvre 1q premife- 

10 re et est li^e k celle-ci par collage ou soudure 8. 

Dans le cas d 1 utilisation d'un agent ou produit gonflant 

& deux ou plusieurs composants E et P (figures 14 a 16), un film 

1 2 

est dispose entre les epaisseurs 10 et 10 de la gaine f isolant 
ainsi lesdits composants E et F l'un de l'autre (figures 14 et 15)'. 

15 Sous I'effet de vibrations, par exemple, emisent par un appareil 
du type ultrasonique., le film intermediaiTe 9 se ~~disit>qixe en auto— 
risant le mixage des composants E et F qui entrent en reaction et 
provoquent un d^gagement de gaz ou la formation d'une mousse par 
exemple assurant le gonflage de la bulle (figure 16). 

20 On peut egalement obtenir le gonflage des poches par de- 

pression localisde de la gaine, illustre aux figures 17 et 18 des 
dessins. 

Le moyen de mise en oeuvre pour le gonflage par depression 

comprend une chambre de depression A± parcourue par la gaine avan- 

12 

25 S*nt pas k pas, les extremites 1 1 et 11 de la chambre se refer- 

mant k chaque pas d'avancement • A l'extremite amont sont disposes 

successivement , k partir de celle-ci, un dispositif de ventouses 

1 2 

12 assurant l f ecartement des membranes 13 - 13 de la gaihe 13 J 
un dispositif de soudure transversa le 14 ; un dispositif de perfo- 
30 ration de la ou des membranes ; uji dispositif de soudure trans- 
versale 16 et un dispositif de ventous'S/ ; et eventuellement un dis- 
positif de coupe transversale de la gaine non illustre aux figures 
des dessins. 

La gaine V% est introduite dans la chambre de depression. 

35 Les ventouses 12 et 12 agissent simultanement pour ecarter les mem- 

1 2 

branes ou epaisseurs 13 et 13 de la gaine ii, en etant cpmmandees 

en f onctionnement au fur et k mesure de l'avancement de la gaine. 

Ensuite, la perforation de la membrane sup^rieure ou d'une manifere 

1 2 

preferee des deux membranes 13- et 13 . a lieu pour autoriser I'in- 

40 troduction du gaz. Aprfes fermeture de la chambre et perforation de 
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la ou des £paisseurs, la decompression cr^ee dans celle-ci oblige 
les^parois de la gaine k s'expanser, le gaz affluant par la perfo- 
ration • 

En fin d 1 expansion le soudeur transversal isole la zone 
5 perforce de la bulle ainsi realis£e. Les extr&nites de la chambre 
s'ouvrent et permettent I'avancement en aval et le d^gagement de 
la bulle. En aval un ou plusieurs blocs de soudure transversale 
18-19-20 fractionnent la bulle initiale en un chapelet de bulles 
et parfont leur gonflage. Un organe 2± assure le sectionnement k 
10 la longueur desirde du chapelet* 

Accessoirement en amont de la chambre de decompression 
peut etre dispose un dispositif 22 imprimant sur la gaine certains 
caractferes. 

Ce proc^de est particuli&rement avantageux pour la fabri— 
15 cation de chepelet de bulles en continu, k partir d'une gaine ex- 
trud^e, aplatie e^^conditionnee en rouleau. Le produit obtenu peut 
gtre vendu, pr8t &/ztilis£ , c • est-k-dire gonfl£. 

Comme il ressort oien de la description et des dessins les 
bulles peuvent avoir toutes formes et dimensions. On note k ce su— 
20 jet que le diametre des bulles, l*£paisseur des parois de la gaine 
avant gonflage et la longueur moyenne des bulles, peuvent faire 
varier le foisonnement du produit de calage. 

Les avantages ressortent bien de la description e;t en par- 
ticulier on souligne : 
25 - fait que la formation des bulles, chapelets ou plaquesjie bul- 
les peut 8tre realises par le materiel approprid, siir les lieux 
mSme de 1* utilisation et au fur et k mesure des besoins, 

- le prix de revient du produit peu £lev6, — 

- sa commodity d'emploi, 

30 - sa facility de realisation, 

- son faible encombrement avant gonflage facilitant son stockage 
et sa manutention, 

- son faible encombrement apr&s utilisation et destruction, 

- sa trfes bonne aptitude au calage de produits emball6s. 

35 L'invention ne se limite aucunement k celui de ces modes 

d 'application non plus qu f &, ceux des modes de realisation de ses 
diverses parties ayant plus sp^cialement 6te indiqu£s ; elle en 
embrasse au contraire toutes les variantes. 
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- REVENDICATIONS - 
-1= Precede de calage pneumatique destine notamment au calago des produits dans 
leurs emballages, caracterise en ce qu f a partir d*une gaine souple, ou d f une 
feuille souple pliee, ou de feuilles de matiere souple applique^ 1 1 una contra 
5 1» autre, on forme par soudure, collage ou autre mode de liaison, une multipli- 
city de poches de m§me dimensions ou de dimensions differentes ; on transforme 
le produit ainsi obtenu, notamment au moment de l f utilisation, en gonflant les 
poches, c'est-a-dire en leur donnant une expansion, de facpn a constituer des 
chape lets, des bandes, des feuilles de toutes formes et dimensions presentant 
^ des bulles dont chacune forme un coussin ou cale pneumatique, amortisseur j on 
dispose ou on intercale a la demande et selon les necessites ces coussins ou. 
cales pneumatiques antra l'emballage et les produits emballes, dans le cas d*aq>* 
plication aux emballages* 

^5 ^ Produit de calage realise suivant le precede de la re vendi cation 1, carac- 
terise en ce qu'il est execute en ccntinu au moyen d f une gaine souple, d f une 
feuille souple replies ou de feuilles de matiere souple appllque.es llune centre 
l f autre sur lesquellea sont realisees une multiplicite de poches . 

20 -3- Produit de calage realise suivant le precede de la revindication 1, carac- 
terisS en ce qu*il est executfi a partir d , une Bultiplicite de poches, realisees 
isolement, a :partir de portion de gaine souple, d'une feuille souple repliee, 
ou de feuilles de matiere souple appliquees l , une centre 1' autre ; les poches 
etant ensuite assemblies entre elles pour realiser des bandes ou plaques de 

25 toutes dimensions. - 

-A- Produit de calage realist suivant le procede de la -revindication 1, et sui- 
vant I'une quelconque des revendications 2 et 3, caracterisfc en ce que les po- 
ches sont iablees entre elles* 

30 

-5- Produit de calage realise suivant le procede de la revindication 1 et sui- 
vant I'une qtolconque des revendications 2 et 3, caracterisfe en ce que les po- 
ches sont inte re omraunic antes • 

35 -6- Proc6de de gonflage suivant l'une quelconque des revindications 1, 2, 3 at 
A, caracterise en ce que l f on introduit dans chaque poche, un flulde pour en 
assurer son expansion et constituer des chapelets ou plaques de bulles, 

-7- ProcedS de gonflage suivant I 1 une quelconque des revindications 1, 2, 3 et 
UO 5 caracterise en ce que l f on introduit dans !• ensemble des poches intercommuni- 
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cantes, notamment au moment de 1* utilisation, un fluide pour en assurer leur 
expansion et constituer des chapelets ou plaques de bulles* 

-8- Proc6d6 de gonflage suivant. 1* une quelconque des revendications 1, 2, 3, L 
5 et 5 caract6ris6 en ce que l»on assure l f expansion des poches par separation 
des 6paisseurs de la gaine, de la feuille pliee ou des feuilles appliquees !• 
une contre 1' autre ; on introduit un fluide dans les poches par une aiguille 
creuse ou autre moyen analogue traversant une des fipaisseurs de maniere a per- 
mettre par effet de depression le gonflage des poches ; on obture ensuite.l'o- 
10 rifice forme par l f introduction de l f aiguille. 

-9- Proc6de de gonflage suiyant l f une quelconque des revendications 1, 2, 3, 4 
et 5 caracterise en ce que l'on dispose dans les poches, lors de leur realisa- 
tion, tout produit solide, liquide ou gazeux qui, par un effet extSrieur ther- 
15 mique, chimique ou autre, peut entrer en reaction pour produire un fluide ga- 
zeux donnant l»expansion necessaire a chaque poche pour former des bulles. 

-10- Produit execute suivant le proc£de" de la revendication 6, caracterisS en 
ce que chaque bulle isolee par rapport aux autres presents un appendice dont 
20 l ! 6xtr4mite est percee par une sonde de gonflage ; l 1 orifice formS par la sonde 
fetant ensuite isolS de la bulle apres gonflage. 

-11- Produit executS suivant le procedS de la revendication 7 caract£ria6 en 
ce que dans le cas de poches intercommunicantes, la premiere poche presente 
25 une valve ou buse de gonflage, tandis que la derniere est obtTiree par soudure, 
collage ou autre moyen d f obturation du canal de communication. 

-12- Produit exe cutS suivant le procSdS de la revendication 7 carac4eris€ en 
ce quVun canal de remplissage realist, sur l«un des bords de la gaine est relie 
30 avec chaque poche j ce canal fetant obturS par soudure, collage ou tout autre 
moyen convenable apres gonflage de l 1 ensemble des bulles. 

-13- Produit execute selon le procedS de la re*endication 9 caracterisS en ce 
qu'il est compost de deux epaisseurs, l*une recevant et transportant les doses 
35 de produit Judicieusement espacees dans le sens de defilement du produit ; 
I'autre bande recouvrant la premiere sur laquelle ells est fixee par soudage 
ou collage lateraux ; des soudages ou collages transversaux limitant i»enceinte 
de la poche. 


AO -14- Produit execute selon le procSdS de la revendication 9 caracterisS en ce 
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qua daflS le cas d'utilisation de produits a deux ou plusieurs composants, un 
film do matiere souple est intercale entre les epaisseurs de la gaine, de la 
feuille pliee oa des feuilles appliquSes l'une contre 1' autre, pour isoler les 
composants du produit ; le film intermediaire se disloqtte sous un effet exte- 
rieur, tel que vibrations du type ultrasonique, assurant le mlxage des composants 
qui par reaction donne 1» expansion necessaire a chaque poche pour former una 
bulle • 

-15- Koyens pour la mise en oeuvre du procede suivant la revendication 9 et 
suivant l'une quelconque des revendications 13 et U caracterises en ce que la . 
reaction du produit assurant le gonflage des poche s est obtenu par chauffage a 
haute frequence du dit produit au travers de la parol ou epaisseur des poches. 

-16- Produit suivant le procede de la revendication 9 et avec les moyens de la 
15 revendication 15, caracterise en ce que la gaine ou les feuilles constituent les 
poches sont realises en una matiere dont l'angle de parte dielectrique-eat Ja. 
signifiant, tel qu«un film de polyethylene. 

-17- Moyens pour la mise en oeuvre du procede suivant la revendication 9 et 
90 suivant l»une quelconque des revendications 13 et U caracterises en ceque la 
reaction du produit assurant le gonflage des poches est obtenue par rayonnement 
de convection au travers de la parol ou epaisseur des poches. 

-18- Koyens pour la mise en oeuvre du procede suivant la revendication 9 at 
* 5 suivant l'une quelconque des revendications 13 et U caracterises en ce que la 
chauffage du produit assurant le gonflage des poches, est assure par des ultra- 
sons* 

-19- Moyens pour la mise en oeuvre du procede suivant la revendication 8, ca- 
30 racterises en ce que le gonflage par depression est assure dans una chambra de 
depression parcourue par una gains souple, avancant pas a pas ; las extremites 
aval et amont de la chambre s'ouvrant et se refermant a chaque pas d'avancement 
de la gaine. 

35 -20 - Moyens pour la mise en oeuvre du procede suivant la revendication 19, ca- 
racterises en ce que des ventouses placees a l'extremite amont de la chambre de 
depression permettent d'ecarter les epaisseurs de la gaine ; una aiguille ou 
autre moyen analogue perfora una ou les epais||urs de la gaine de mauiere qua 
l'air ou autre fluide puisse penetrer par la /perforations^ de l'expansion 

40 de la gaine proccquee par la depression creee/a 1'interieur de la chambre j en 
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fin d'expansion des blocs soudeurs disposes transversalement isole la perfora- 
tion de la bulla ainsi realises , les extremes de la charcbre s-cuvrent et 
pennettent l'avancement de la bulla et son degagement. 

-21- Koyens pour la mise en oeuvre du procede suivant la revendication 8 et 
suivant i-une quelconque des revendications 1 5 et 20, caracterises ,en ce qu^un 
ou des blocs de soudure, disposes transversalement en aval de la chambre de 

t 0 r e 8 n i0n ^ fraCti ? nent ^ lnitlale m - chapelet de buUes, 

tout en parfa.sant , e gon f,age de chacune des dites bu,.es ainsi rea.isees 
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